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Verfahren zum Herstellen vorgespannter oder gebogener Glaser 

Die Erfindung betrifft vorgespannte oder gebogene Glaser, insbesondere 
Glasscheiben. 

Bei vorgespannten Glasern geht es zum Beispiel urn Bauglasscheiben, 
Automobilverglasungen wie Windschutzscheiben, Einlegeboden fur 
Kuhlschranke, Sichtscheiben fur Backofen, Kalotten, Sanitarutensilien, 
Instrumentenabdeckungen, Spezial-Filterglaser und anderes mehr. 

Gebogene Flachglasscheiben finden heute vielfaltig Verwendung. Einige 
Anwendungen sind zum Beispiel Bauglasscheiben, Automobilverglasungen, 
Kalotten, Sanitarutensilien, Instrumentenabdeckungen und so weiter. 

Der ProzeB des Herstellens von vorgespannten Glasern beinhaltet die 
folgenden Verfahrensschritte: 

Zunachst wird der Glaskorper, somit beispielsweise eine Glastafel, 
hergestellt. Ublich ist das Floatverfahren, doch konnen Glasscheiben auch 
auf andere Weise erzeugt werden, beispielsweise. im ZiehprozeS oder im 
GieBprozeB. 

Hieran schlieBt sich das Zuschneiden der Glastafeln auf das erforderliche 
EndmaB an. Im AnschluB an das Zuschneiden ist eine Bearbeitung der 
Kanten unerlaBlich. Die Kanten weisen namlich UnregelmaBigkeiten wie 
Mikrorisse auf. Bei Auftreten von Spannungen fuhren solche 
UnregelmaBigkeiten zu einem Ausbrechen von Glas im Kantenbereich oder 
gar zu einem Fortpflanzen der Mikrorisse durch die ganze Glasscheibe 
hindurch und damit zum Bruch. Deswegen ist es notwendig, die Kanten 
von Glasern vor dem Vorspannen zu schleifen, um ein Ausbrechen oder 
Durchbrechen der Glasscheibe im Einsatz zu vermeiden. 



An die Kantenbearbeitung muB sich im allgemeinen ein WaschprozeB 
anschlieBen, urn Schleifreste oder Glaspartikel vor dem VorspannprozeB zu 
beseitigen. 

Das gesamte Verfahren ist zeitaufwendig und lohnkostenintensiv. Dies 
betrifft insbesondere die Kantenbearbeitung und die Waschbehandlung. 
Dabei fuhrt die Kantenbearbeitung nicht immer zum gewunschten Ergebnis. 
Nach dem Zuschneiden der Glastafel auf das gewunschte MaB konnen 
namlich verborgene Mikrorisse vorhanden sein, die sich relativ weit in die 
Giasflache hinein erstrecken, ohne daB dies beim Kantenbearbeiten 
erkennbar ist. 

Beim Herstellen gebogener Glaser werden derzeit die folgenden 
Verfahrensschritte angewandt: 

Bereitstellung der Glaser (Ciblicherweise) im Floatverfahren 
hergestellt; die Scheiben konnen aber auch in anderer Weise, zum 
Beispiel ZiehprozeB, GieBprozeB hergestellt werden) 
Zuschnitt der Glastafein auf das geforderte EndmaB 
Kantenbearbeitung (SchleifprozeS, optional)- 
BiegeprozeB 

Eventuell VorspannprozeB (je nach Glasdicke und Anwendung ein 
thermischer oder ein chemischer ProzeB) 

Der Sinn der Kantenbearbeitung liegt in einer Ausbeuteverbesserung beim 
BiegeprozeB zur Vermeidung von Bruch und Glassplitter. Wenn (was 
moglich ist) auf die Kantenbearbeitung verzichtet wird, ergibt sich 
dementsprechend ein erhohter AusschuB im ProzeB. Zusatzlich zu der 
enwahnten Kantenbearbeitung muB Ciblicherweise ein WaschprozeB zur 
Entfernung von Schleifresten und Glaspartikeln vor dem BiegeprozeB 
erfolgen. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen 
von gebogenen und/oder vorgespannten Glasscheiben anzugeben, bei 
dem die genannten Nachteile vermieden werden. Insbesondere soil erreicht 
werden, daB der HerstellungsprozeB vereinfacht und verbilligt wird, und daB 
auBerdem die Gefahr des Ausbrechens oder des Fortpflanzens von 
Haarrissen vermieden wird. Das Verfahren soli in jedem Falle derart 
gestaltet werden, daB auf eine Kantenverarbeitung und auf einen 
WaschprozeB verzichtet werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale von Anspruch 1 geldst. 
Die Erfinder haben dabei folgendes erkannt: 

Wird das Zuschneiden der Glastafel auf das gewunschte EndmaB mittels 
eines Lasers durchgefuhrt, so ergibt sich eine Kantenquatitat, die bezuglich 
thermischer und mechanischer Belastbarkeit einwandfrei ist. Die Qualitat ist 
gleich jener, die bei der konventionellen Randbearbeitung erzielt wird. 
Durch die Anwendung eines Lasers werden jegliche Haarrisse oder Mikro- 
Ausbrechungen aus dem Material vermieden. Es bedarf keinerlei 
Nachbearbeitung mehr. Das Schleifen der Kanten entfallt somit. Damit 
entfallt aber auch gleichzeitig die Notwendigkeit des Waschens. Die 
Einsparung an Zeit und Personalaufwand durch die Erfindung ist somit 
erheblich. 

Je nach Starke der zu schneidenden Glastafel kann es auch ausreichen, 
das gewunschte MaB der Glastafel durch Laserritzen und anschlieBendes 
Brechen der Glastafel zu erzielen. Versuche haben gezeigt, daB selbst 
hierbei eine einwandfreie Kantenqualitat erzielt wird. 

Das Anwenden von Lasern zum Schneiden von Materialien ist zwar 
bekannt. Jedoch war bei dem hier vorliegenden Schneiden von Glastafeln 
nicht zu erwarten, daB es ein Kanten-Nachbearbeiten und damit auch ein 



Waschen uberflussig macht. Ohne Erkenntnis dieses Sachverhaltes muBte 
der eingangs beschriebene konventionelle ProzeB als rationeller 
erscheinen. 

Soli eine Glasscheibe vorgespannt werden, so wird sie mittels eines Lasers 
beziehungsweise nach dem Laserritzen und Durchpressen in ublicher 
Weise vorgespannt. Dabei durchlauft das Werkstuck einen Durchlauf-Ofen 
oder einen Reversier-Ofen, und anschlieBend eine Quench-Einrichtung 
Hierbei wird in den AuBenzonen eine Druckspannung, und im Innenbereich 
eine Zugspannung aufgebracht Die Vorspannung hat bekanntlich den 
Sinn, die Festigkeit von Glasscheiben zu erhohen und gleichzeitig bei 
einem Bruch zu einem Zerfallen der Glasscheibe zu feinen Krumeln zu 
fuhren. 

Soil eine Glasscheibe gebogen werden, so wird sie mittels eines Lasers 
zuvor auf Format geschnitten. Eine Kantenbearbeitung mit dem 
zugehorenden WaschprozeB entfallt. 

GemaB der Erfindung hergestellte Glasscheiben - gebogen und/oder 
vorgespannt - weisen eine deutlich hohere Schnittkantenqualitat und eine 
erhohte Festigkeit auf. Gebogene Glasscheiben haben alle Vorteile von 
Glasscheiben, die nach bekannten Biegeverfahren hergestellt sind, ohne 
die Notwendigkeit einer Kantenbearbeitung. 

Die Erfindung laBt sich auf jegliche Arten von Glaskorpem anwenden, zum 
Beispiel auf komplex gebogene Flachglasscheiben, plane Flachglaser und 
3 D-Formen. 

Die Reihenfolge der Verfahrensschritte "vorspannen" und "biegen" der 
Glasscheiben kann im einen oder anderen Sinne sein. Im allgemeinen wird 
das Biegen dem Vorspannen vorausgehen. 
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1 . Verfahren zum Herstellen von gebogenen und/oder vorgespannten 
Glasscheiben, mit den folgenden Merkmalen: 

1.1 es wird eine rohe Glastafel hergestellt; 

1 .2 die Glastafel wird auf das gewunschte MaB zugeschnitten; 

1.3 das Zuschneiden erfolgt mittels eines Lasers; 

1 A nach dern Zuschneiden wird die Glastafel gebogen und/oder 
vorgespannt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zum 
Erzielen des gewunschten MaBes nur ein Laserritzen und ein 
anschlieBendes Durchbrechen vorgenommen wird. 



15 3. Glasscheibe, hergestellt mittels eines Verfahrens nach den 

Anspruchen 1 oder 2. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von vorgespannten 
und/oder gebogenen Glasern. 

Um eine Kantenbearbeitung mit anschlieBendem Waschen zu vermeiden, 

wird das Verfahren gemaB der Erfindung wie folgt durchgefuhrt: 

es wird eine rohe Glastafel hergestellt; 

die Glastafel wird auf das gewunschte Ma(3 zugeschnitten; 

das Zuschneiden erfolgt rnittels eines Lasers; 

nach dern Zuschneiden wird die Glastafel vorgespannt und/oder gebogen. 
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